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Vorschubvorrichtung zum intermit tier nden Zu- 
fiihren in s bandformigen Rohlings zu einer Presse und 
Verfahren zum Betrieb derselben 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor- 
schubvorrichtung zum intermittierenden Zufuhren eines 
bandformigen Rohlings zu einer mit Werkzeugen zum inter- 
mittierenden Bearbeiten des bandformigen Rohlings ausge- 
riisteten Presse, welche Vorschubvorrichtung ein Gehause, 
eine erste und eine zweite Vorschubwalze aufweist, welche 
Vorschubwalzen zur Aufnahme eines dazwischen angeordneten 
und vorzuschiebenden bandformigen Rohlings bestimmt sind, 
einen ersten, intermittierend arbeitenden elektrischen 
Servomotor aufweist, der mit mindestens der ersten Vor- 
schubwalze antriebsverbunden ist, welche erste Vorschub- 
walze eine Langsmittelachse aufweist und relativ zu einer 
senkrecht zu ihrer Langsmittelachse verlauf ehden Symme- 
trieebene symmetrisch ausgebildet ist, weiter eine lang- 
gestreckte Schwinge aufweist, die ein erstes und ein 
zweites, zum ersten entgegengesetztes Ende enth&lt, in 
welcher Schwinge die erste Vorschubwalze drehbar gelagert 
ist, welche zweite Vorschubwalze auf einem ersten Endbe- 
reich einer Walzenwelle angeordnet und mit derselben 
starr verbunden ist, welche Schwinge bei ihrem ersten En- 
de auf einem ersten Endbereich einer Schwingenwelle ange- 
ordnet und mit derselben starr verbunden ist, welche 
Schwingenwelle bei einem zweiten, zum ersten entgegenge- 
setzt angeordneten Endbereich im Gehause drehbar gelagert 
ist, so dass die Schwinge auslegerf ormig getrageri ist, 
eine Vorschubwalzenabhebevorrichtung aufweist, die eine 
Steuerstange enthalt, die mit dem zweiten Ende der 
Schwinge gelenkig verbunden ist, welche Steuerstange eine 
Langsmittelachse aufweist, weiter eine Vorschubwalzenan- 
pressvorrichtung aufweist, die eine wendelf ormige Druck- 
feder enthalt, die bei einem Ende auf der Schwinge auf- 
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liegt, welche wendelf ormige Druckfeder eine weitere 
Langsmittelachse aufweist. 

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren 
zum Betrieb der eingangs genannten Vorschubvorrichtung, 
5 bei welchem die Vorschubvorrichtung ein auf dem GehSuse 
angeordnetes Gewindespindelgehause, einen Motor mit einer 
Gewindespindel und eine Steuervorrichtung aufweist, auf 
welcher Gewindespindel eine Verstellmutter angeordnet und 
durch ein Rotieren der Gewindespindel entlang derselben 
10 bewegbar ist, weiter eine von einem Antriebsmotor getrie- 
bene Exzenterscheibe aufweist, auf welcher ein Pleuel ge- 
lagert ist, der beim von der Exzenterscheibe entfernten 
Ende ein mindestens ann&hernd parallel zur Gewindespindel 
verlaufendes Langloch aufweist, weiter eine erste, auf 
15 der Verstellmutter gelagerte doppelarmige Hebelvorrich- 
tung und eine zweite, auf einer im Gewindespindelgehause 
getragenen Welle gelagerte doppelarmige Hebelvorrichtung 
aufweist, welche erste doppelarmige Hebelvorrichtung ei- 
nen ersten, im Eingriff mit dem Pleuel stehenden und ei- 
20 nen zweiten Arm aufweist, der an einer Lasche angelenkt 
ist, die ihrerseits an einem ersten Arm der zweiten dop- 
pelarmigen Hebelvorrichtung angelenkt ist, an der en zwei- 
ter Arm eine Steuerstangenanordnung angelenkt ist, welche 
an der Schwinge angelenkt ist, und durch eine zwischen 
25 der Schwinge und dem Gewindespindelgehause angeordnete 
Druckfederanordnung, welche die Schwinge mit der darin 
gelagerten Oberwelle mit der ersten, oberen Vorschubwalze 
gegen die Unterwelle mit der zweiten, unteren Vorschub- 
walze anpresst, und bei welchem die Vorschubvorrichtung 
30 eine Steuervorrichtung aufweist und mit einer Presse zu- 
sammenwirkt, die ein bewegtes Oberwerkzeug und ein fest- 
stehendes Unterwerkzeug aufweist, welches Oberwerkzeug 
mit einem zwischen einer oberen Totpunktstellung und ei- 
ner unteren Totpunktstellung bewegbaren Stossel verbunden 
35 ist, und die eine Pressensteuervorrichtung aufweist, die 
mit der Steuervorrichtung der Vorschubvorrichtung in Ver- 
bindung steht, und bei welchem das Langloch des zwischen 
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einer oberen Totpunktstellung und einer unteren Totpunkt- 
stellung bewegbaren Pleuels ein oberes und ein unteres 
Ende aufweist, der erste Arm der ersten doppelarmigen He- 
be Ivor richtung uber einen das Langloch durchsetzenden 
Bolzen im Eingriff mit dem Pleuel steht, wobei zum Ein- 
fuhren eines neuen bandformigen Rohlings zwischen der er- 
sten, oberen Vorschubwalze und der zweiten, unteren Vor- 
schubwalze die obere Vorschubwalze in eine Hochliif tposi- 
tion gefahren wird, urn in dieser Position einen vorgege- 
benen Abstand zwischen der ersten, oberen Vorschubwalze 
und der zweiten, unteren Vorschubwalze festzulegen. 

Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren 
zum Betrieb der Vorschubvorrichtung der eingangs genann- 
ten Art, bei welchem die Vorschubvorrichtung ein auf dem 
15 Gehause angeordnetes Gewindespindelgehause, einen Motor 
mit einer Gewindespindel und eine Steuervorrichtung auf- 
weist, auf welcher Gewindespindel eine Verstellmutter an- 
geordnet und durch ein Rotieren der Gewindespindel ent- 
lang derselben bewegbar ist, weiter eine von einem An- 
20 triebsmotor getriebene Exzenterscheibe aufweist, auf wel- 
cher ein Pleuel gelagert ist, der beim von der Exzenter- 
scheibe entfernten Ende ein mindestens annahernd parallel 
zur Gewindespindel verlaufendes Langloch aufweist, weiter 
eine erste, auf der Verstellmutter gelagerte doppelarmige 
25 Hebelvorrichtung und eine zweite, auf einer im Gewinde- 
spindelgehause getragenen Welle gelagerte doppelarmige 
Hebelvorrichtung aufweist, welche erste doppelarmige He- 
belvorrichtung einen ersten, im Eingriff und dem Pleuel 
stehenden und einen zweiten Arm aufweist, der an einer 
30 Lasche angelenkt ist, die ihrerseits an einem ersten Arm 
der zweiten doppelarmigen Hebelvorrichtung angelenkt ist, 
an deren zweiter Arm eine Steuerstangenanordnung ange- 
lenkt ist, welche an der Schwinge angelenkt ist, und 
durch eine zwischen der Schwinge und dem Gewindespindel- 
35 gehause angeordnete Druckf ederanordnung, welche die 

Schwinge mit der darin gelagerten Oberwelle mit der er- 
sten, oberen Vorschubwalze gegen die Unterwelle mit der 



zweiten, unteren Vorschubwalze anpresst, und bei welchem 
die Vorschubvorrichtung eine Steuervorrichtung aufweist 
und mit einer Presse zusammenwirkt, die ein bewegtes 
Oberwerkzeug und ein f eststehendes Unterwerkzeug auf- 
weist, welches Oberwerkzeug mit einem zwischen einer obe- 
ren Totpunktstellung und einer unteren Totpunktstellung 
bewegbaren Stossel verbunden ist, und die eine Pressen- 
steuervorrichtung aufweist, die mit der Steuervorrichtung 
der Vorschubvorrichtung in Verbindung steht, und bei wel- 
chem das Langloch des zwischen einer oberen Totpunktstel- 
lung und einer unteren Totpunktstellung bewegbaren Pleu- 
els ein oberes und ein unteres Ende aufweist, der erste 
Arm der ersten doppelarmigen Hebelvorrichtung uber einen 
das Langloch durchsetzenden Bolzen im Eingriff mit dem 
Pleuel steht. 

Auch betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
Betrieb der Vorschubvorrichtung der eingangs genannten 
Art, bei welchem die Vorschubvorrichtung ein auf dem Ge- 
hause angeordnetes Gewindespindelgehause, einen Motor mit 
einer Gewindespindel und eine Steuervorrichtung aufweist, 
auf welcher Gewindespindel eine Verstellmutter angeordnet 
und durch ein Rotieren der Gewindespindel entlang dersel- 
ben bewegbar ist, weiter eine von einem Antriebsmotor ge- 
triebene Exzenterscheibe aufweist, auf welcher ein Pleuel 
gelagert ist, der beim von der Exzenterscheibe entfernten 
Ende ein mindestens ann£hernd parallel zur Gewindespindel 
verlaufendes Langloch aufweist, weiter eine erste, auf 
der Verstellmutter gelagerte doppelarmige Hebelvorrich- 
tung und eine zweite, auf einer im Gewindespindelgehause 
getragenen Welle gelagerte doppelarmige Hebelvorrichtung 
aufweist, welche erste doppelarmige Hebelvorrichtung ei- 
nen ersten, im Eingriff mit dem Pleuel stehenden und ei- 
nen zweiten Arm aufweist, der an einer Lasche angelenkt 
ist, die ihrerseits an einem ersten Arm der zweiten dop- 
pelarmigen Hebelvorrichtung angelenkt ist, an deren zwei- 
ter Arm eine Steuerstangenanordnung angelenkt ist, welche 
an der Schwinge angelenkt ist, und durch eine zwischen 
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der Schwinge und dem Gewindespindelgehause angeordnete 
Druckf ederanordnung, welche die Schwinge mit der darin 
gelagerten Oberwelle mit der ersten, oberen Vorschubwalze 
gegen die Unterwelle mit der zweiten, unteren Vorschub- 
5 walze anpresst, und Verfahren, bei welchem die Vorschub- 
vorrichtung eine Steuervorrichtung aufweist und mit einer 
Presse zusammenwirkt , die ein bewegtes Oberwerkzeug und 
ein f eststehendes Unterwerkzeug mit einem zwischen einer 
oberen Totpunktstellung und einer unteren Totpunktstel- 

10 lung bewegbaren Stossel verbunden ist, und die eine Pres- 
sensteuervorrichtung aufweist/ die mit der Steuervorricti- 
tung der Vorschubvorrichtung in Verbindung steht, und bei 
welcher das Langloch des zwischen einer oberen Totpunkt- 
stellung und einer unteren Totpunktstellung bewegbaren 

15 Pleuels ein oberes und ein unteres Ende aufweist, der er- 
ste Arm der ersten doppelarmigen Hebelvorrichtung tiber 
einen das Langloch durchsetzenden Bolzen im Eingrif f mit 
dem Pleuel steht, welcher Stossel von einem rotierenden 
Antrieb getrieben ist und die Exzenterscheibe des Pleuels 

20 von einem Antriebsmotor getrieben ist, welches Oberwerk- 
zeug Fangstifte zum prazisen Positionieren des bandf6rmi- 
gen Rohlings in der Presse wahrend dem Bearbeitungsvor- 
gang derselben aufweist, welche Fangstifte in verges tanz- 
te Positionierlocher im bandformigen Rohling hineinbewegt 

25 werden, und welche Fangstifte einen konischen Kopfab- 
schnitt aufweisen, wobei die erste, obere Vorschubwalze 
dann von der zweiten, unteren Vorschubwalze weg in eine 
Zwischenluf tstellung aufweist, bewegt wird, wenn die ko- 
nischen Kopfabschnitte teilweise in die Positionierlocher 

30 eingefahren worden sind und danach wieder auf den Rohling 
abgesetzt wird, wenn die konischen Kopfabschnitte teil- 
weise aus den Positionierlochern ausgehoben worden sind. 

Die hier angesprochenen Pressen sind insbe- 
sondere schnelllauf ende Pressen mit Hubzahlen bis zu 2000 

35 Hiibe/Minute. Diese Pressen sind mit Werkzeugen zur Bear- 
be itung eines (oder mehreren) zugefiihrten bandformigen 
Rohlings ausgerustet, wobei Stanzarbeiten, Pr&gearbeiten, 
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Biegearbeiten, ein Vernieten, ein Herstellen von Gewin- 
den, etc. durchgefuhrt werden. 

Die Bewegung des bandformigen Rohlings, der 
in der Presse bearbeitet wird, erfolgt dabei intermittie- 
5 rend, also schrittweise . Wahrend einem Bearbeitungs- 

schritt, z.B. einem Stanzen, erfolgt of f ensichtlich keine 
Vorwartsbewegung des bandf ormigen Rohlings. Oft wird er 
durch in den Werkzeugen angeordnete Fangstif te genau po- 
sitioniert, also arretiert. Nach der Beendigung des Bear- 
10 beitungsschrittes, nachdem beispielsweise ein Stanzwerk- 
zeug aus dem durchgestanzten Loch herausbewegt worden 
ist, wird der bandf ormige Rohling um eine vorgegebene 
Strecke vorgeschoben und wieder angehalten, so dass der 
nachstfolgende Bearbeitungsschritt durchgefiihrt werden 
15 kann. 

Die Zufuhr- resp. Vorschubbewegung des band- 
f ormigen Rohlings erfolgt durch einen (oder mehrere, beim 
Eintritt und beim Austritt der Presse angeordnete) Zu- 
fuhr- bzw. Vorschubapparat (bzw. Vorschubapparate) , um 
20 den bandformigen Rohling intermittierend von einer Vor- 
ratsrolle abzuziehen und der Presse zuzufuhren. 

Diese Vorschubapparate weisen ublicherweise 
Vorschubglieder auf , um den bandformigen Rohling vorzu- 
schieben. Dabei wird dieser durch die Vorschubglieder ge- 
25 klemmt und vorwarts bewegt. Wenn die Vorschubglieder wie- 
der in ihre Ausgangsposition zurttckkehr en , wird die Klem- 
mung aufgehoben. Die Klemmung wird zusatzlich wahrend 
derjenigen Zeitspanne kurzzeitig aufgehoben, wahrend wel- 
cher die Werkzeuge am bandformigen Rohling einen Bearbei- 
30 tungsschritt durchfuhren, insbesondere im Fall von Fang- 
stif ten. 

Die Ausbildung dieser Vorschubvorrichtungen 
muss grundsatzlich 3 Hauptf unktionen erfullen, namlich 
die Hochluf tung (Band einschieben) , die Banddickenein- 
35 stellung (die obere Walze liegt auf dem Band, Spiel im 
Langloch des Pleuels) und Zwischenluf tung (Bandluftung 
vor jedem Stanzvorgang) . 



Es sind Ausfuhrungen von solchen Vorschubap- 
paraten bekannt geworden, bei welchen die Kleiranglieder 
als sich linear bewegende Klemmzangen ausgebildet sind. 
Andere Ausfuhrungen weisen oszillierende, Drehbewegungen 
ausfuhrende Segmentwalzen auf . 

Auch sind Vorschubapparate mit elektrischen 
Servomotoren bekannt geworden. Dabei ist ein erster Ser- 
vomotor dem Vorschubbetrieb der Klemmglieder und ein wei- 
terer, zweiter Servomotor zum intermittierenden Abheben 
eines Klemmgliedes vom bandfOrmigen Rohling zugeordnet. 
Solche Servomotoren werden von mehreren Firmen herge- 
stellt und verkauft. Der Betrieb dieser Servomotoren ist 
elektronisch gesteuert. Diese neuen Vorschubapparate wei- 
sen als Vorschubglieder vollst&ndig zylinderf ormige, auf 
Wellen angeordnete Vorschubwalzen auf, die intermittie- 
rend iramer im gleichen Drehsinn rotieren. Von diesen Vor- 
schubwalzen ist eine in einem mit dem weiteren Servomotor 
antriebsverbunden Bauteil gelagert, auf Grund dessen Be- 
trieb diese Vorschubwalze gegen den bandformigen Rohling 
zum Kleramen desselben und von ihm zur Freigabe wegbewegt 
wird. 

Durch die gegenwartigen hohen Hubzahlen spie- 
len die Massen der bewegten Teile eines Vorschubapparates 
auf Grund der Trfigheitskraf te und Tragheitsmomente eine 
grosse Rolle, und haben des weiteren einen grossen Ein- 
fluss auf die Prazision des hergestellten Produktes . Wei- 
ter muss die Anordnung und Ausbildung dieser bewegten 
Teile auf Grund der Zeitspannen zur Beschleunigung und 
Verzogerung von Bewegungen derart sein, dass ein Betrieb 
mit hohen Hubzahlen sicher durchgefuhrt werden kann. 

Weiter konnen in einzelnen Bauteilen durch 
Kraf teinwirkungen erzeugte Torsionsmomente entstehen, die 
zu einer Schief stellung der Vorschubwalzen fuhren konnen, 
so dass weitere die Prazision des hergestellten Produktes 
beeintrachtigende Einflusse bewirkt werden. 

Es ist somit ein Ziel der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Vorrichtung zum intermittierenden Zufiihren ei- 
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nes bandformigen Rohlings zu schaffen, die ein Minimum an 
bewegten Teilen aufweist, wobei diejenigen Teile, die ho- 
hen Beschleunigungen und Verzogerungen unterworfen sind, 
kleinstmogliche Massen aufweisen, keine Antriebsmotoren 
5 vorhanden sind, die oszillierend arbeiten, und die Orte 
von Kraf teinwirkungen, welche auf die prazise Stellung 
der Vorschubwalzen einen Einfluss haben, derart gewahlt 
sind, dass keine Walzenschief stellung eintreten kann. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist eine Vor- 
10 schubvorrichtung zu schaffen, bei welcher die an der 
Schwinge angelenkte Steuerstange, die auf der Schwinge 
aufliegende Druckfeder und die erste Vorschubwalze rela- 
tiv zueinander derart angeordnet sind, dass die Langsmit- 
telachse der Steuerstange und die LSngsmittelachse der 
15 Druckfeder eine geometrische Ebene bestimmen, die mit der 
Symmetrieebene der ersten Vorschubwalze zusammenf allt . 

Auch ist es ein Ziel der Erfindung eine Vor- 
schubvorrichtung zu schaffen, bei welcher das zweite Ende 
der langgestreckten Schwinge gabelffcmig mit zwei Gabel- 
20 zinken ausgebildet ist, welche Gabelzinken relativ zu ei- 
ner Langssymmetrieebene der langgestreckten Schwinge sym- 
metrisch ausgebildet sind, und bei der die langgestreckte 
Schwinge relativ zur Steuerstange, zur Druckfeder und zur 
ersten Vorschubwalze derart angeordnet ist, dass ihre 
25 L&ngsmittelebene ebenfalls mit der mit der Symmetrieebene 
der ersten Vorschubwalze zusammenf allenden Ebene zusam- 
menf allt . 

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist eine 
Zwillingsvorschubvorrichtung zu schaffen, die zwei der 
30 eingangs genannten Vorschubvorrichtungen aufweist, die 
mit ihrer Vorschubwalzen einander zugekehrt angeordnet 
sind. 

Ein noch weiteres Ziel der Erfindung ist ein 
Verfahren zum Betrieb der eingangs genannten Vorschubvor- 
35 richtung zu schaffen, bei welchem zum Einstellen der 

Hochluf tposition der ersten, oberen Vorschubwalze die ge- 
nannten zwei Steuervorrichtungen derart gesteuert werden, 
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dass der Stossel in seine obere Totpunktstellung und der 
Pleuel in seine untere Totpunktstellung gesteuert wird. 

Noch ein weiteres Ziel der Erfindung ist ein 
Verfahren zum Betrieb der eingangs genannten Vorschubvor- 
5 richtung zu schaffen, bei welchem der Pleuel in eine von 
seiner oberen Totpunktstellung entfernte Stellung bewegt 
wird, die Verstellmutter durch ein Rotieren der Gewinde- 
spindel abwarts verschoben wird, bis die erste, obere 
Vorschubwalze aufgrund der durch die Druckfedern auf die 
10 Schwinge ausgeubten Druck auf dem bandformigen Rohling 

aufliegt, in welcher Stellung der Bolzen von beiden Enden 
des Langloches einen Abstand aufweist, so dass Hubbewe- 
gungen des Pleuels bei f eststehendem Bolzen erm6glicht 
sind. 

15 Auch ist es ein Ziel der Erfindung ein Ver- 

fahren zum Betrieb der oben angeftihrten Vorschubvorrich- 
tung zu zeigen, bei welchem zur Einstellung der Zwischen - 
laftstellung der Stttssel durch seinen rotierenden Antrieb 
in eine Winkelstellung vor seiner unteren Totpunktstel- 

20 lung gebracht wird, in welcher Winkelstellung die koni- 
schen Kopf abschnitte der Fangstifte nur teilweise in die 
Positionierlocher hineinragen, in welchem Zustand die Ex- 
zenterscheibe des Pleuels eine Winkelstellung vor der 
oberen Totpunktstellung einnimmt, wobei der Winkelabstand 

25 des Stossels zwischen der genannten Winkelstellung und 

der unteren Totpunktstellung gleich dem Winkelabstand der 
Exzenterscheibe zwischen ihrer genannten winkelstellung 
und der oberen Totpunktstellung ist, dass danach die Ver- 
stellmutter nach unten bewegt wird, so dass der Bolzen 

30 zur Anlage an das untere Ende des Langloches kommt und 
die Verstellmutter noch weiter nach unten bewegt wird, 
bis der bandformige Rohling durch das Abheben der ersten, 
oberen Vorschubwalze aufgrund der liber die Hebelvorrich- 
tungen und der Steuerstangenanordnung und Schwinge uber- 

35 tragenen Bewegung lose ist, und dass die erreichte Posi- 
tion der Verstellmutter filr die genannte Winkelstellung 
der Exzenterscheibe und die entsprechende Winkelstellung 
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des Stossels in den entsprechenden Steuervorrichtungen 
gespeichert werden. 

Nachfolgend wir der Gegenstand der Erfindung 
anhand von Ausf uhrungsbeispielen zeigenden Zeichnungen 
5 naher erlautert. Es zeigt 

Fig, 1 eine Seitenansicht einer Vorschubvor- 
richtung, teilweise im Schnitt gezeichnet, entlang der 
Linie I-I der Fig. 2 gezeichnet; 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II-II 

10 der Fig. 1; 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III- 
III der Figur 1; 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV- IV 

der Figur 1; 

Fig. 5 im vergrosserten Massstab bezeichnet, 
einen Teil der Figur 2, insbesondere die Schwinge und die 
mit ihr verbundenen Bauteile; 

Fig. 6 in vergrossertem Massstab gezeichnet, 
einen Teil der Figur 4; 

Fig. 7 vereinfacht die in der Figur 2 gezeig- 
te Darstellung, wobei die Vorschubvorrichtung in der Vor- 
schubstellung wahrend dem Dauerbetrieb ohne Zwischenluf- 
tung gezeigt ist; 

Figur 8 vereinfacht die in der Figur 2 ge- 
zeigte Darstellung, in der die Vorschubvorrichtung in der 
Hochluf tstellung gezeigt ist; 

Fig. 9 vereinfacht die in der Figur 2 gezeig- 
te Darstellung, in der die Vorschubvorrichtung in der 
Zwischenluf tstellung gezeigt ist; 

Fig. 10 schematisch die mit einer Stanzpresse 
zusammenwirkende Vorschubvorrichtung gemass der vorlie- 
genden Erfindung; 

Fig. 11 eine Zwillingsausf uhrung zum Vor- 
schieben von zwei bandf ormigen Rohlingen; 

Fig. 12 eine Zwillingsausf uhrung zum Vor- 
schieben eines sehr breiten bandf ormigen Rohlings; 
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^ig. 13 schematisch die Schwinge der Vor- 
schubvorrichtung, mit der Steuerstange und ihrer Langs- 
mittelachse und mit der Druckfeder und ihre Langsmitte- 
lachse; 

5 Fig. 14 schematisch die obere Vorschubwalze 

mit ihrer Langsmittelachse; 

Fig. 15 schematisch das erste Ende der 
Schwinge mit den zwei symmetrisch angeordneten Gabelzin- 
ken ; und 

10 Fig. 16 schematisch die Schwinge mit der 

Steuerstange, der Druckfeder, dem ersten Ende der Steuer- 
stange und mit der ersten, oberen Vorschubwalze. 

Die Vorrichtung weist ein Gehause 1 auf . Ein 

15 erster Servomotor 2, von welchem vereinfacht die elektro- 
nische Steuerung 3 angedeutet ist, ist bei seinem Flansch 
4 Uber Schraubbolzen 5 am Gehause 1 angef lanscht . 

Dieser erste Servomotor 2 ist in einer an 
sich bekannten Weise derart gesteuert, dass er schritt- 

20 weise intermittierende Drehbewegungen ausfUhrt. Die Dauer 
und das Ausmass eines jeweiligen Schnittes der Drehbewe- 
gung werden abhangig von der in der nachgeschalteten 
Presse durchzufiihrende Bearbeitung gesteuert. Dieser Ser- 
vomotor 2 weist eine Antriebswelle 6 auf. 

25 Die Vorschubvorrichtung weist weiter eine 

Oberwelle 7 auf, auf welcher eine erste, obere Vorschub- 
walze 8 angeordnet ist, und weist eine Unterwelle 9 auf, 
auf welcher eine zweite, untere Vorschubwalze 10 angeord- 
net ist. Der intermittierende vorzuschiebende bandformige 

30 Rohling, ublicherweise ein Metallband, ist mit der Be- 
zugsziffer 11 angedeutet. Dieser bandformige Rohling 11 
wird wahrend der Vorschubbewegung zwischen der ersten 
Vorschubwalze 8 und der zweiten Vorschubwalze 10 geklemmt 
angeordnet. Die erste, obere Vorschubwalze 8 weist eine 

35 Langsmittelachse 87 auf, siehe Fig. 14. 
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Die Oberwelle 7 ist iiber Walzlager 12, 13 in 
einer Schwinge 14 gelagert, welche weiter unten im Ein- 
zelnen beschrieben werden wird. 

Die Unterwelle 9 ist iiber Walzlager 95, 96 im 
5 Gehause 1 gelagert. 

Gemass der gezeigten, bevorzugten Ausfuhrung 
steht die Oberwelle 7 in Antriebsverbindung mit dem er- 
sten Servomotor 2. 

Die Oberwelle ist mit einer Oldham-Kupplung 
10 15 verbunden. Diese Oldham-Kupplung 15 ist notwendig, 
weil die Oberwelle 7, wie noch beschrieben sein wird, 
Querbewegungen relativ zur ortsfesten Antriebswelle 6 des 
ersten Servomotors 2 durchfuhrt. 

Diese Oldham-Kupplung 15 ist von einem oberen 
15 Stirnzahnrad 16 gefolgt, das mit einem unteren Stirnzahn- 
rad 17 kammt, welches mit der Unterwelle 9 verbunden ist. 

Die Verbindung des oberen Stirnzahnrades 16 
mit der Antriebswelle 6 des ersten Servomotors 2 erfolgt 
durch eine mehrteilige Spannhulse mit einem ersten Spann- 
20 hiilsenteil 18 und einem zweiten Spannhulsenteil 19 . 

Das Zusammenwirken der Spannhiilsenteile 18 , 
19 erfolgt mittels Ringspannelementen 20. Die Spann- 
schrauben sind mit der Bezugsziffer 21 aufgezeigt. 

Das obere Stirnzahnrad 16 ist einstuckig mit 
25 dem ersten Spannhulsenteil 18 ausgebildet, womit eine be- 
trachtliche Ersparnis an bewegten Massen erreicht wird. 

Gemass einer weiteren (nicht gezeigten) Aus- 
fuhrung ist der erste Servomotor 2 unmittelbar mit der 
zweiten, unteren Vorschubwalze verbunden, wobei die er- 
30 ste, obere Vorschubwalze 8 durch Reibeingriff rotiert 
wird. 

Auf einem auf dem Gehause 1 angeordneten Ge- 
windespindelgehause 27 ist ein weiterer Servomotor 28 an- 
geordnet. Seine elektronische Steuerung, d.h. deren Ge- 
35 hause ist mit 29 angedeutet. 

Dieser Servomotor 28 dient zum Antrieb einer 
Gewindespindel 3 0 . 
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Der Servomotor 28 ist als lediglich ein Bei- 
spiel des Antriebs der Gewindespindel 30 zu betrachten. 
Es konnen auch vom Servomotor 2 8 verschiedene Antriebe 
vorhanden sein. Die Antriebswelle des Servomotors 2 8 ist 
5 mit der Bezugsziffer 31 angedeutet. Die Verbindung zwi- 
schen der Antriebswelle 31 des Servomotors 28 und der Ge- 
windespindel 30 erfolgt mittels einer mehrteiligen Spann- 
hulse, die einen ersten Spannhulsenteil 32, einen zweiten 
Spannhtilsenteil 33 und Ringspannelemente 34 aufweist. Die 

10 Spannhulsenteile 32, 33 werden mittels Spannschrauben 35 
gegeneinander gespannt. 

Der zweite Spannhulsenteil 33 ist tiber eine 
Klauenkupplung 36 mit der Gewindespindel 30 verbunden. 
Die Gewindespindel 3 0 ist ihrerseits uber W&lzlager 37 

15 und 38 im Gewindespindelgehause 27 bzw. Gehause 1 gela- 
gert . 

Somit ist die Gewindespindel 30 unabhangig 
vom Servomotor 28 spielfrei gelagert. 

Dadurch, dass Ringspannelemente zur Verbin- 
20 dung mit der glatten Motorwelle dienen, kann ein genorm- 
ter Servomotor, also keine Spezialanf ertigung, verwendet 
werden . 

Auf der Gewindespindel 30 ist eine Verstell- 
mutter 39 angeordnet. 
25 Auf dieser Verstellmutter 39 ist ein doppel- 

armiger Hebel 40 mit einem ersten Arm 41 und einem zwei- 
ten Arm 42 gelagert. Dieser Hebel 40 wird im vorliegenden 
Beschreibungstext als erster doppelarmiger Hebel 40 be- 
zeichnet . 

30 Aus der Figur 3 ist ersichtlich, dass die 

Verstellmutter 39 eine quadratische Querschnittsf orm auf- 
weist und in einem ebenfalls eine quadratische Quer- 
schnittsform aufweisenden Innenraum des ersten doppelar- 
migen Hebels 40 eingesetzt ist. Damit ist die Verstell- 

35 mutter 39 gegen ein Verdrehen gesichert. 



14 



Im ersten Arm 41 eines ersten doppelarmigen 
Hebels 40 ist ein Bolzen 43 eingesetzt. Dieser Bolzen 43 
ragt durch ein Langloch 59 in einem Pleuel 45. 

Dieser Pleuel 45 sitzt auf einer Exzenter- 
5 scheibe 46, die tiber eine Welle 47 mit einem dritten An- 
triebsmotor 48, beispielsweise einem Servomotor, an- 
triebsverbunden ist. Die Steuerung des Antriebsmotors 48 
ist mit der Bezugsziffer 49 aufgezeigt. 

Der zweite Arm 42 des ersten doppelarmigen 
10 Hebels 40 ist uber eine Lasche 50 am ersten Arm 51 eines 
zweiten doppelarmigen Hebels 52 angelenkt. Der zweite 
doppelarmige Hebel 52 ist auf einer Welle 53 gelagert. 
Der zweite Arm 54 des zweiten doppelarmigen Hebels 52 ist 
seitlich auf der Welle 53 aufgeklemmt. 
15 Die Welle 53 ist im Gewindespindelgehause 27 

mittels Dichtungen 55, 56 oldicht abgedichtet, so dass 
ein geschlossenes Gewindespindelgehause 27 als geschlos- 
sener Schmierolraum vorhanden ist, in welchem die Gewin- 
despindel 3 0 und die beschriebenen Bauteile wartungsfrei 
20 in einem geschlossenen Raum angeordnet sind. 

Insbesondere ist aus der Figur 3 ersichtlich, 
dass die Welle 53 bei einem Ende aus dem Gewindespindel- 
gehause 27 hinausragt und dass der zweite Arm 54 auf dem 
hinausragenden Ende aufgeklemmt ist. 
25 Dieser zweite Arm 54 ist uber eine Kugelkopf- 

verbindung an einem oberen Schaf tabschnitt 57 einer Steu- 
erstange 58 angelenkt, die mit einem unteren Schaf tab- 
schnitt 59 verschraubt sind. Die beschriebenen Schaf tab- 
schnitte sind mittels Kontermuttern 60 bzw. 61 gegen ein 
30 Verdrehen gesichert. 

Diese oben beschriebenen Teile bilden eine 
Vorschubwalzenabhebevorrichtung, der en Funktion weiter 
unten beschrieben ist. 

Die Steuerstange 58 ist bei ihrem unteren En- 
35 de an der Schwinge 14 angelenkt, wobei in dieser Be- 

schreibung der Bereich der Anlenks telle an der Schwinge 
14 als zweites Ende 64 der Schwinge 14 bezeichnet ist. 
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Weiter weist diese Steuerstange 58 eine Langsmittelachse 
71 auf (Fig. 13) . 

Die Schwinge 14 weist ein erstes Ende 63 und 
ein zweites Ende 64 auf. Die Schwinge 14 ist nun bei ih- 
5 rem ersten Ende 63 auf einem ersten Endbereich 65 einer 
Schwingenwelle 62 angeordnet und mit derselben starr ver- 
bunden. Diese Schwingenwelle 62 ist bei ihrem zweiten 
Endbereich 66, der entgegengesetzt zum ersten Endbereich 
65 angeordnet ist, im Gehause 1 gelagert . Dieser zweite 

10 Endbereich 66 ist zusammenlauf end ausgebildet, wobei der 
Abschnitt mit dem grosseren Durchmesser am ersten Endbe- 
reich 65 anschliesst. Die Schwingenwelle 62 ist beim 
zweiten Endbereich uber ein erstes, beim Abschnitt mit 
dem grosseren Durchmesser angeordnetes Walzlager 67 im 

15 Gehause 1 gelagert. Beim Abschnitt mit dem kleineren 

Durchmesser ist die Schwingenwelle 62 bei ihrem zweiten 
Endbereich durch ein weiteres Walzlager 68 im Gehause 1 
gelagert. Der Durchmesser des erstgenannten Walzlagers 67 
ist of f ensichtlich gr6sser als der Durchmesser des weite- 

20 ren Walzlagers 68. 

Es ist somit ersichtlich, dass die Schwinge 
14 am GehSuse 1 auslegerf ormig getragen ist. 

Das erste Ende 63 dieser langgestreckt ausge- 
bildeten Schwinge 14 ist gabelf6rmig ausgebildet, so dass 

25 zwei Gabelzinken 88, 89 vorhanden sind, und es ist er- 
sichtlich, dass die Schwinge 14 bei diesen zwei Gabelzin- 
ke 88, 89 auf der Schwingenwelle 62 ruht, bzw. auf dieser 
aufgeklemmt ist.. 

Diese zwei Gabelzinken 88, 89 sind relativ zu 

30 eines L&ngssymmetrieebene 90 der langgestreckten Schwinge 
14 symmetrisch ausgebildet. Siehe hierzu Figur 15. Diese 
Langssymmetrieebene 90 verlauft senkrecht zur Langsmitte- 
lachse 87 der in der Schwinge 14 gelagerten oberen Vor- 
schubwalze 8. Insbesondere aus der Fig. 4 ist ersicht- 

35 lich, dass die Schwinge aus zwei beinahe vollstandig sym- 
metrisch zueinander ausgebildeten Half ten besteht, die 
aneinander anliegen, wobei deren ebenf lachiger Beriih- 
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rungsbereich in der Langsrichtung der Schwinge 14 ver- 
lauft. Die Langssymmetrieebene 90 fallt mit diesem Beruh- 
rungsbereich zusammen. Die den Beruhrungsbereich identi- 
fizierende Trennungslinie 92 ist in den Fig. 13 und 16 
gezeigt . 

Es ist somit ersichtlich, dass die Schwinge 
14 mit der darin gelagerten oberen Vorschubwalze 8 um die 
Welle 62 erfolgende Schwenkbewegungen durchfuhren kann. 
Damit kann die erste, obere Vorschubwalze 8 gegen die 
zweite, untere Vorschubwalze 10 mit dem sich darauf be- 
findlichen Metallband 11, welches in Richtung des Pfeiles 
B (siehe auch Fig. 10) vorgeschoben wird, und gegen die- 
ses und von diesem weg bewegt werden. 

In der Figur 2 sind zusatzlich der Bandein- 
lauftisch 70 und der Bandauslauf tisch 69 eingezeichnet , 
auf welchen Tischen das Metallband 11 beidseitig der un- 
teren Vorschubwalze 10 aufliegt. 

Die Schwinge 14 ist durch eine Druckfeder 72 
gegen die untere Vorschubwalze 10 gespannt. 

Der Anpressdruck der Druckfedern 72 wird mit- 
tels einer Gewindespindel im Gewindespindelgehause 27 
eingestellt . 

Das Einstellen des Anpressdruckes erfolgt mit 
Hilfe eines Ablesens der Position einer auf der Druckfe- 
der 72 aufliegenden Scheibe 74 an der Skala 75. 

Die Druckfeder 72 ist wendelf6rmig ausgebil- 
det uns weist somit eine Langsmittelachse 91 auf, die in 
den Fig. 13 und 16 gezeigt ist. 

Die Fig. 13 zeigt schematisch die Schwinge 14 
einschliesslich der oben genannten Trennungslinie 92. 
Weiter ist die beim zweiten Ende 64 angelenkte Steuer- 
stange 58 mit ihrer Langsmittelachse 71 dargestellt. 
Ebenfalls schematisch dargestellt ist die Druckfeder 72 
mit ihrer Langsmittelachse 91. Die Langsmittelachse 71 
der Steuerstange 58 und die Langsmittelachse 91 der 
Druckfeder kreuzen die Trennungslinie 92. Es ist somit 
ersichtlich, dass diese zwei Langsmittelachsen 71 und 91 
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eine geometrische Ebene bestimmen, die mit der Bezugszif- 
fer 93 identif iziert ist. 

Die Fig. 14 zeigt schematisch die erste obere 
Vorschubwalze 8. Die erste, obere Vorschubwalze 8 weist 
5 eine Langsmittelachse 87 auf und ist relativ zur senk- 
recht zu ihrer Langsmittelachse 87 verlaufenden Symitie- 
trieebene 94 symmetrisch ausgebildet. 

Die Fig. 15 zeigt das erste Ende 63 der 
Schwinge 14 mit den Gabelzinken 88 und 89. Die Gabelzin- 

10 ken 88 und 89 sind relativ zur Langs symmetrieebene 90 der 
Schwinge 14, in welcher die Trennungslinie 92 verlauft, 
symmetrisch ausgebildet. 

Es ist somit ersichtlich, wie in der Fig. 16 
dargestellt ist, dass die durch die LSngsmittelachsen 71 

15 und 91 bestimmte geometrische Ebene 93 mit der Symme- 
trieebene 94 der oberen Vorschubwalze 8 zusammenf allt . 

Diese zwei Ebenen 93 und 94 fallen zudem mit 
der Langssymmetrieebene 90 zusammen, wie in der Fig. 16 
dargestellt ist. 

20 Folglich liegen alle Angriff spunk te der auf 

die Schwinge 14 einwirkenden KrSfte auf einer gemeinsamen 
geradlinigen Linie. Die Folge davon ist, dass keine Tor- 
sionskrafte auf die Schwinge 14 einwirken, welche eine 
Schr^gstellung der oberen Vorschubwalze 8 relativ zur un- 

25 teren Vorschubwalze 10 bewirken konnten. Damit bleiben 
diese Walzen 8 und 10 parallel zueinander ausgerichtet , 
so dass ein prazises Vorschieben des bandformigen Roh- 
lings 11, bzw. des Metal lbandes sichergestellt ist. 

Die beschriebene Vorschubvorrichtung ist dazu 

30 bestimmt, einen bandformigen Rohling 11, z.B. ein Metall- 
band einer mit Werkzeugen zuin intermittierenden Bearbei- 
ten des bandformigen Rohlings ausgerusteten Presse zuzu- 
f uhren . 

In der Figur 10 sind diese Vorschubvorrich- 
35 tung und die ihr zugeordnete Presse 76, eine Stanzpresse, 
schematisch auf gezeichnet . 
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Die Stanzpresse 76 weist einen Antrieb 77 
auf . Dieser Antrieb 77 kann, wie es dem Fachmann allge- 
mein bekannt ist, einen Elektromotor aufweisen, der eine 
Kurbelwelle oder eine Welle mit Exzenterscheiben auf- 
weist. Diese Kurbelwelle oder Exzenterscheibe steht in 
Antriebsverbindung mit einem Pleuel 78. An diesem Pleuel 
78 ist ein Stossel 79 angelenkt. Der Stossel 79 tragt ein 
Oberwerkzeug 80, das folglich im Betrieb der Stanzpresse 
76 auf- und abbewegt wird. Das Oberwerkzeug 80 ist mit 
Bearbei tungswerkz eugen , z.B. Stempel 81 ausgerustet. Wei- 
ter ist das Oberwerkzeug 80 mit Fangstiften 82 ausgerii- 
stet, welche jeweils einen konischen Kopf abschnitt 83 
aufweisen. 

Wie allgemein bekannt ist, werden in Betrieb 
vor dem Auftreffen der Bearbeitungswerkzeuge, also z.B. 
der Stempel 81 auf dem bandfdrmigen Rohling 11 fur die 
eigentliche Bearbeitung die Fangstifte 82 in vorgestanzte 
Locher im Rohling 11 hineinbewegt , um diesen pr&zise zu 
zentrieren. Dabei ist die obere Vorschubwalze 8 von der 
unteren Vorschubwalze 10 kurzzeitig um eine kleine Strek- 
ke abgehoben, so dass keine Klemmkraft auf den bandfdrmi- 
gen Rohling 11 ausgeubt wird. Diese Position der oberen 
Vorschubwalze 8 wird als Zwischenluf tstellung bezeichnet. 

Weiter sind in der Figur 10 das feststehende 
Unterwerkzeug 84 und die Steuervorrichtung 85 der Stanz- 
presse 76 eingezeichnet . Die Steuervorrichtung der gesam- 
ten Vorschubvorrichtung, also fur samtliche Antriebe der- 
selben, ist allgemein mit der Bezugsziffer 86 bezeichnet. 

Es ist ersichtlich, dass die Steuervorrich- 
tungen 85, 86 der Vorschubvorrichtung und der Stanzpresse 
76 miteinander kommunizieren, da der Betrieb der Vor- 
schubvorrichtung auf den Betrieb der Stanzpresse 76 abge- 
stimmt sein muss. 

In der Figur 7 sind die Stellungen der sche- 
matisch dargestellten Teile der Vorschubvorrichtung wah- 
ren dem Dauerbetrieb gezeigt. Im Dauerbetrieb rotieren 
die erste, obere Vorschubwalze 8 und die zweite, untere 



19 

Vorschubwalze 10, die vom Servomotor 2 her angetrieben 
sind intermittierend, so dass der bandformige Rohling 11 
wie allgemein bekannt ist, schrittweise vorgeschoben 
wird. Dabei wirkt die (elektronischen) Steuervorrichtun- 
5 gen der Vorschubvorrichtung mit der (elektronischen) 
Steuervorrichtung der Stanzpresse 76 zusammen, siehe 
hierzu Figur 10. Die Stanzpresse 76 weist ein bewegtes 
Oberwerkzeug 80 und ein f eststehendes Unterwerkzeug 84 
auf. Das Oberwerkzeug 80 ist mit einem Stossel 79 verbun- 

10 den. Der Stossel 79 wird von einem rotierenden Antrieb 

77, z.B. Elektromotoren und Kurbelwelle oder Exzenterwel- 
le, uber einen Pleuel 78 angetrieben, wobei der Pleuel 78 
rein schematisch die Antriebsverbindung zwischen dem An- 
trieb 77 und dem Stossel 79 darstellt. 

15 Somit ist der Stossel zwischen einer oberen 

Totpunktstellung und einer unteren Totpunktstellung be- 
wegbar . 

Das Dickenmass des bandfSrmigen Rohlings 11 
und entsprechend der Abstand zwischen der ersten, oberen 

20 Vorschubwalze 8 und der zweiten, unteren Vorschubwalze 10 
wenn sie auf dem Rohling aufliegen, ist in der Figur 7 
mit dem Buchstaben E aufgezeigt. 

Urn einen neuen bandfdrmigen Rohling 11, also 
beispielsweise ein Metallband zwischen der ersten, oberen 

25 Vorschubwalze 8 und der unteren Vorschubwalze 10 ein- 

schieben zu konnen, muss die obere Vorschubwalze 8 ange- 
hoben werden, so dass sie einen vorgegebenen Abstand D 
von der zweiten, unteren Vorschubwalze 10 aufweist, der 
grosser als die Distanz E ist. Dieser Abstand D und die 

30 hochgehobene Stellung der ersten, oberen Vorschubwalze 8 
sind in der Figur 8 dargestellt. 

Diese Stellung der ersten, oberen Vorschub- 
walze 8 wird in der Fachwelt als Hochluf tposition be- 
zeichnet (Fig. 8) . 

35 Zum Einstellen dieser Hochluf tposition werden 

die Steuervorrichtungen 86 und 85 der Vorschubvorrichtung 
und der Stanzpresse 76 derart betatigt, dass sich der 



20 



Stossel 79 der Stanzpresse von der unteren Totpunktstel- 
lung entfernt befindet und dass sich der Pleuel 45 (Fig. 
2) von der oberen Totpunktstellung entfernt befindet. In 
welchen spezifischen Stellungen sich der Stossel 79 und 
5 der Pleuel 45 befinden, ist unerheblich, solange sich der 
Stossel nicht in der unteren Totpunktstellung befindet. 
Allgemein, und dies ist dem Fachmann bekannt, werden je- 
doch die Steuervorrichtungen 86 und 85 der Vorschubvor- 
richtung und der Stanzpresse derart betatigt, dass sich 

10 der Stossel 79 der Stanzpresse 7 6 in der oberen Totpunkt- 
stellung befindet und dass sich der Pleuel 45 in der un- 
teren Totpunktstellung befindet. Die nun folgende Be- 
schreibung geht von diesen letzteren To tpunkt stellungen 
aus. Sind die genannten Totpunktstellungen erreicht, wird 

15 die Verstellmutter 39 durch ein entsprechendes Rotieren 
der Gewindespindel 30 abgesenkt. 

Der Bolzen 43 liegt aufgrund der von der 
Druckfeder 72 uber die Schwinge 14 und die Hebelvorrich- 
tungen 40 und 52 am unteren Ende des Langloches 44 an. 

20 Durch die nach unten verlaufende Bewegung der 

Verstellmutter 3 0 wird der erste Arm 41 der ersten dop- 
pelarmigen Hebe Ivor richtung 40 hochgeschwenkt und ihr 
zweiter Arm 42 nach unten geschwenkt. Dieser zweite Arm 
42 zieht den ersten Arm 51 der zweiten doppelarmigen He- 

25 belvorrichtung 52 ebenfalls nach unten. Somit wird der 

zweite Arm 54 der zweiten doppelarmigen Hebelvorrichtung 
103 nach oben geschwenkt. Folglich wird die Steuerstan- 
genanordnung 57-59 hochgehoben und damit die Schwinge 14 
mit der darin gelagerten ersten, oberen Vorschubwalze 8 

30 in die Hochluf tposition der ersten, oberen Vorschubwalze 
8 geschwenkt, in welcher sie den besagten Abstand D von 
der zweiten, unteren Vorschubwalze 10 aufweist, so dass 
ein neuer bandformiger Rohling 11 eingeschoben werden 
kann . 

3 5 Fur den Dauerbetrieb muss die obere Vorschub- 

walze 8 auf dem bandformigen Rohling 11 aufliegen, wobei 
durch die erste, obere Vorschubwalze 8 und die zweite, 



untere Vorschubwalze 10 eine Klemmkraft fur einen Rei- 
beingriff auf den bandformigen Rohling 11 ausgeiibt werden 
muss . 

Diese Klemmkraft wird durch die Druckfeder 72 
erzeugt. Also darf der Bolzen 43 nicht mehr auf dem unte- 
ren Ende des Langloches 44 aufliegen. Dazu wird die Ver- 
stellmutter 39 durch ein Rotieren der Gewindespindel 30 
aus der Hochluf tstellung abgesenkt, bis die erste, obere 
Vorschubwalze 8 auf dem bandf ormigen Rohling 11 aufliegt. 
Durch eine fortgesetzte Absenkbewegung der Verstellmutter 
3 0 wird der erste doppelarmige Hebel 40 gezwungen eine 
Schwenkbewegung durchzuf lihren, da sich die Schwinge nicht 
mehr bewegt, weil die erste, obere Vorschubwalze 8 durch 
die Druckfeder 72 auf dem bandformigen Rohling 8 auflie- 
gend gehalten wird. Die genannte Schwenkbewegung bewirkt, 
dass der erste Arm 41 mit dem Bolzen 43 aufwarts 
schwenkt, so dass sich der Bolzen 43 im Langloch 44 zwi- 
schen dessen Enden befindet. Das heisst, dass der Pleuel 
45 grundsatzlich Hubbewegungen durchfuhren kann, ohne 
dass eine Einwirkung auf den Bolzen 43 stattfindet. 

Eine weitere Bewegung wahrend des Betriebes 
der Vorschubvorrichtung mit der Stanzpresse ist die Zwi- 
schenluf tbewegung (Fig, 9) . 

Es ist weiter oben erwahnt worden, dass ein 
Oberwerkzeug 80 einer Stanzpresse mit Fangstiften 82 zum 
prazisen Positionieren des bandformigen Rohlings 11 aus- 
geriistet sein kann. 

Urn das Positionieren zu ermoglichen, muss der 
bandformige Rohling 11 wahrend einer kurzen Frist frei- 
liegen. Das heisst, dass die erste, obere Vorschubwalze 8 
kurzzeitig vom bandformigen Rohling 11 in einer Zwischen- 
luf tstellung abgehoben werden muss. 

Diese Zwischenluf tstellung wird durch den 
Pleuel 45 bewirkt. 

Vorerst wird die Stanzpresse 76 in die Hub- 
stellung gefahren, bei der die Zwischenluf tung erf olgen 
soli und in welcher Stellung die konischen Kopf abschnitte 
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83 der Fangstifte 82 teilweise in die Positionierlocher 
eingefahren sind. Diese Stellung ist aus der Figur 10 er- 
sichtlich. 

In dieser Stellung befindet sich der Stossel 
5 79 der Stanzpresse 76 in einer Winkelstellung vor der un- 
tersten Totpunktstellung. Zwischen dieser Winkelstellung 
und der unteren Totpunktstellung ist somit ein Winkelab- 
stand vorhanden. 

Der Pleuel 45 der Vorschubvorrichtung ist nun 
10 gleichzeitig durch die Betatigung seines Antriebsmotors 
48 in eine Stellung vor seiner oberen Totpunktstellung 
hochbewegt worden. Somit ist zwischen dieser Winkelstel- 
lung und der oberen Totpunktstellung ebenfalls ein Win- 
kelabstand vorhanden. 
15 Der im Zusammenhang mit der Stanzpresse ge- 

nannte Winkelabstand ist gleich dem bei der Vorschubvor- 
richtung vorhandenen Winkelabstand. 

Nun wird die Verstellmutter 39 durch ein Ro- 
tieren der Gewindespindel 30 abwarts bewegt . Damit kommt 
20 der Bolzen 43 zur Anlage an das untere Ende des Langlo- 
ches 44. Die Verstellmutter 57 wird dann weiter abwarts 
bewegt, so dass aufgrund den nun erfolgenden Schwenkbewe- 
gungen der Hebelvorrichtungen und der Schwinge 14 die er- 
ste, obere Vorschubwalze 8 den bandf ormigen Rohling frei- 
25 gibt. Bei diesem f reigegebenen Zustand ist der bandf ormi- 
ge Rohling manuell feststellbar lose. Diese Stellung der 
Verstellmutter 39 wird zusammen mit den betreffenden Win- 
kelstellungen in den Steuervorrichtungen 85 und 86 ge- 
speichert . 

30 Das heisst, dass in kontinuierlichem Dauerbe- 

trieb sich der Pleuel 45 mit dem Langloch 44 relativ zum 
Bolzen 43 frei bewegen kann, ohne dass der Bolzen beein- 
flusst wird, mit der Ausnahme, dass wenn der Pleuel 45 
die oben genannte Winkelstellung vor der oberen Totpunkt- 

35 stellung des Pleuels 45 erreicht, das untere Ende des 
Langloches 44 den Bolzen 43 ergreift, ihn hochhebt und 
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nachdem die obere Totpunktstellung durchlaufen worden 
ist, der Bolzen 43 wieder freigegeben wird. 

Dadurch, dass die Schwinge 14 einseitig, aus- 
legerformig angeordnet ist, lasst sich durch zwei der be- 
schriebenen Vorschubvorrichtungen eine Zwillingsvorschub- 
vorrichtung bauen, indem zwei solcher Vorschubvorrichtun- 
gen bezuglich der Vorschubwalzen einander zugekehrt ange- 
ordnet werden. 

Eine erste Ausfuhrung einer Zwillingsvor- 
schubvorichtung ist in der Figur 11 dargestellt. 

Der Aufbau der zwei einzelnen Vorschubvor- 
richtungen ist gleich dem anhand der vorgangigen Figuren, 
insbesondere der Figur 1 beschriebenen Vorschubvorrich- 
tung, wobei entsprechende Baueinheiten der in der Figur 
11 links angeordneten Vorschubvorrichtung mit dem Buch- 
staben A, und der rechts angeordneten Vorschubvorrichtung 
mit dem Buchstaben B identif iziert sind. 

Mit dieser Zwillingsvorschubvorrichtung kdn- 
nen nun zwei bandfomige Rohlinge (11A, 11B, also z.B. Me- 
tallbander vorgeschoben werden. Die zwei Metal lbander 
k6nnen somit v611ig unabhangig voneinander vorgeschoben 
werden. Weiter konnen diese Metallbander 11A, 11B in be- 
zug auf die Dicke, die Breite, Vorschublange und auch das 
Material vollstandig unterschiedlich sein. Of f ensichtlich 
ist es auch moglich, mit nur einem Metallband zu arbei- 
ten < das beidseitig von den Vorschubwalzen beider einzel- 
nen Vorschubvorrichtungen ergriffen wird. 

Die Figur 12 zeigt eine Ausfuhrung einer 
Zwillingsvorschubvorrichtung, die fur extreme Bandbreiten 
zur Anwendung kommt. Wieder sind die der Figur 1 entspre- 
chenden Baueinheiten mit dem Buchstaben A und B identifi- 
ziert . 

Das breite Metallband 11 wird bei beiden 
Langsrandern durch die entsprechenden Vorschubwalzen der 
einander zugekehrt angeordneten Vorschubvorrichtungen er- 
griffen, welche Vorschubvorrichtungen of f ensichtlich syn- 
chron arbeiten. 
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5 1. Vorschubvorrichtung zum intermittierenden 

Zufuhren eines bandformigen Rohlings (11; 11A, 11B) zu 
einer mit Werkzeugen (80; 84) zum intermittierenden Bear- 
beiten des bandformigen Rohlings (11; 11A, 11B) ausgeru- 
steten Presse, welche Vorschubvorrichtung ein Gehause 

10 (I), eine erste (8) und eine zweite Vorschubwalze (10) 

aufweist, welche Vorschubwalzen (8; 10) zur Aufnahme ei- 
nes dazwischen angeordneten und vorzuschiebenden bandfor- 
migen Rohlings (11; 11A; 11B) bestimmt sind, einen er- 
sten, intermit tierend arbeitenden elektrischen Servomotor 

15 (2; 2A; 2B) aufweist , der mit mindestens der ersten Vor- 
schubwalze (8) antriebsverbunden ist, welche erste Vor- 
schubwalze (8) eine Langsmittelachse (87) aufweist und 
relativ zu einer senkrecht zu ihrer Langsmittelachse (87) 
verlaufende Symmetrieebene (94) symmetrisch ausgebildet 

20 ist, weiter eine langgestreckte Schwinge (14) aufweist, 
die ein erstes (63) und ein zweites, zum ersten entgegen- 
gesetztes Ende (64) enthalt, in welcher Schwinge (14) die 
erste Vorschubwalze (8) drehbar gelagert ist, welche 
zweite Vorschubwalze (10) auf einer Walzenwelle (9) ange- 

25 ordnet und mit derselben starr verbunden ist, welche 

Schwinge (14) bei ihrem ersten Ende (63) auf einem ersten 
Endbereich (65) einer Schwingenwelle (62) angeordnet und 
mit derselben starr verbunden ist, welche Schwingenwelle 
(62) bei einem zweiten, zum ersten (65) entgegengesetzt 

30 angeordneten Endbereich (66) im Gehause (1; 1A; IB) dreh- 
bar gelagert ist, so dass die Schwinge (14) auslegerfdr- 
mig getragen ist, eine Vorschubwalzenabhebevorrichtung 
aufweist, die eine Steuerstange (58) en thai t, die mit dem 
zweiten Ende (64) der Schwinge (14) gelenkig verbunden 

35 ist, welche Steuerstange (58) eine Langsmittelachse (71) 
aufweist, weiter eine Vorschubwalzenanpressvorrichtung 
aufweist, die eine wendelf ormige Druckfeder (72) enthalt, 
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die bei einem Ende auf der Schwinge (14) aufliegt, welche 
wendelf ormige Druckfeder (72) eine weitere Langsmitte- 
lachse (91) aufweist, dadurch gekennzeichnet , dass die an 
der Schwinge (14) angelenkte Steuerstange (58) , die auf 
5 der Schwinge (14) aufliegende Druckfeder (72) und die er- 
ste Vorschubwalze (8) relativ zueinander derart angeord- 
net sind, dass die Langsmittelachse (71) der Steuerstange 
(58) und die Langsmittelachse (91) der Druckfeder (72) 
eine geometrische Ebene (93) bestimmen, die mit der Sym- 
10 metrieebene (94) der ersten Vorschubwalze (8) zusammen- 
fallt. 

2. Vorschubvorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass das erste Ende (63) der lang- 
gestreckten Schwinge (14) gabelformig mit zwei Gabelzin- 

15 ken (88; 89) ausgebildet ist, welche Gabelzinken (88; 89) 
relativ zu einer Langssymmetrieebene (90) der langge- 
streckten Schwinge (14) symmetrisch ausgebildet sind/ und 
dass die langgestreckte Schwinge (14) relativ zur Steuer- 
stange (58), zur Druckfeder (72) und zur ersten Vorschub- 

20 walze (8) derart angeordnet ist # dass ihre Langssymme- 
trieebene (90) ebenfalls mit der mit der Symmetrieebene 
(94) der ersten Vorschubwalze (8) zusammenf allenden geo- 
metrischen Ebene (93) zusammenf all t . 

3 . Vorschubvorrichtung nach Anspruch 1 , ge- 
25 kennzeichnet durch ein auf dem Gehause (1; 1A; IB) ange- 

ordneten Gewindespindelgehause (27) , durch einen Motor 
(28) , durch eine Gewindespindel (30) und eine Steuervor- 
richtung (29) , auf welcher Gewindespindel (30) eine Ver- 
stellmutter (39) angeordnet und durch ein Rotieren der 

30 Gewindespindel (3 0) entlang derselben bewegbar ist, durch 
eine von einem Antriebsmotor (48) getriebene Exzenter- 
scheibe (46) / auf welcher ein Pleuel (45) gelagert ist, 
der beim von der Exzenterscheibe (46) entfernten Ende ein 
mindestens annahernd parallel zur Gewindespindel (30) 

35 verlaufendes Langloch (44) aufweist, durch eine erste 

(40), auf der Verstellmutter (30) gelagerte doppelarmige 
Hebelvorrichtung und eine zweite, auf einer im Gewinde- 
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spindelgehause (27) getragenen Welle (53) gelagerte dop- 
• pelarmige Hebelvorrichtung (52), welche erste doppelarmi- 
ge Hebelvorrichtung (39) einen ersten (41), im Eingriff 
mit dem Pleuel (45) stehenden und einen zweiten Arm (42) 
5 aufweist, der an einer Lasche (50) angelenkt ist, die ih- 
rerseits an einem ersten Arm (51) der zweiten doppelarmi- 
gen Hebelvorrichtung (52) angelenkt ist, an deren zweiter 
Arm (54) eine Steuerstangenanordnung (57-59) angelenkt 
ist, welche an der Schwinge (14) angelenkt ist, und durch 

10 eine zwischen der Schwinge (14) und dem Gewindespindelge- 
hause (27) angeordnete Druckfeder (72), welche die 
Schwinge (14) mit der darin gelagerten Oberwelle (7) mit 
der ersten oberen Vorschubwalze (8) gegen die Unterwelle 
(9) mit der zweiten unteren Vorschubwalze (10 ) " anpresst . 

15 4 . Vorschubvorrichtung nach Anspruch 3 , da- 

durch gekennzeichnet, dass die Gewindespindel (27) uber 
W&lzlager (37; 38) spielfrei im Gewindespindelgehause 
(27) und dem Gehause (1; 1A; IB) gelagert ist, so dass 
die Gewindespindel (27) prazis positioniert ist. 

20 5. Vorschubvorrichtung nach Anspruch 4, ge- 

kennzeichnet durch einen Verstellmotor^ .(28) mit einer An- 
triebswelle (31), welche uber eine mehrteilige Spannhulse 
(32, 33, 34), gefolgt von einer Klauenkupplung (36) mit 
der Gewindespindel (27) antriebsverbunden ist. 

25 6. Vorschubvorrichtung nach Anspruch 3, da- 

durch gekennzeichnet, dass der zweite Arm (54) der zwei- 
ten doppelarmigen Hebelvorrichtung (52) uber eine Kugel- 
kopfverbindung an einer ein Teil (57) einer eine Steuer- 
stangenanordnung (57-59) bildenden Steuerstange (58) an- 

30 gelenkt ist. 

7 . Vorschubvorrichtung nach Anspruch 6 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Welle (53) mittels Dich- 
tungsringen (55, 56) gegenuber dem Gewindespindelgehause 
(27) oldicht abgedichtet ist, so dass das Gewindespindel - 

35 gehause (27) einen geschlossenen Olraum bildet. 

8 . Vorschubvorrichtung nach Anspruch 7 , da- 
durch gekennzeichnet, dass die Steuerstangenanordnung 
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(57-59) zur Langenverstellung miteinander verschraubte 
Stangenabschnitte aufweist. 

9 . Vorschubvorrichtung nach Anspruch 3 , da- 
durch gekennzeichnet, dass der erste Arm (41) der ersten 
doppelarmigen Hebelvorrichtung (40) uber einen das Lang- 
loch (44) durchsetzenden Bolzen (43) im Eingriff mit dem 
Pleuel (45) steht. 

10. Vorschubvorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zweite Endbereich (66) der 
Schwingenwelle (62) zusammenlauf end ausgebildet ist und 
einen ersten, dem ersten Endbereich (65) zugekehrten und 
einen zweiten, vom ersten Endbereich entfernten Abschnitt 
aufweist, welcher erste Abschnitt einen gr6sseren Durch- 
messer als der zweite Abschnitt aufweist und der erste 
Abschnitt uber ein erstes (67) und der zweite Abschnitt 
uber ein zweites Walzlager (68) im Gehause gelagert ist. 

11. Vorschubvorrichtung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schwinge (14) bei ihren 
Gabelzinken (88; 89) mittels eine Klemmverbindung mit der 
ersten Endbereich (65) der Schwingenwelle (62) verbunden 
sind, wozu jede Gabelzinken (88, 89) einen geschlitz ten 
Endbereich aufweist, der von einem Schraubbolzen (97; 98) 
durchsetzt ist. 

12 . Zwillingsvorschubvorrichtung, gekenn- 
zeichnet durch zwei Vorrichtungen nach Anspruch 1, welche 
Vorrichtungen mit ihren Vorschubwalzen (8; 10) einander 
zugekehrt angeordnet sind. 

13 . Verf ahren zum Betrieb der Vorschubvor- 
richtung nach Anspruch 1, bei welchem die Vorschubvor- 
richtung ein auf dem Gehause (1; 1A; IB) angeordnetes Ge- 
windespindelgehause (27), einen Motor (28) mit einer Ge- 
windespindel (30) und eine Steuervorrichtung (29) auf- 
weist, auf welcher Gewindespindel (30) eine Verstellmut- 
ter (39) angeordnet und durch ein Rotieren der Gewinde- 
spindel (30) entlang derselben bewegbar ist, weiter eine 
von einem Antriebsmotor (48) getriebene Exzenterscheibe 
(46) aufweist, auf welcher ein Pleuel (45) gelagert ist, 
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der beim von der Exzenterscheibe (46) entfernten Ende ein 
• mindestens annahernd parallel zur Gewindespindel (30) 
verlaufendes Langloch (44) aufweist, weiter eine erste 
(40) , auf der Verstellmutter (39) gelagerte doppelarmige 
5 Hebelvorrichtung und eine zweite, auf einer im Gewinde- 
spindelgehause (27) getragenen Welle (53) gelagerte dop- 
pelarmige Hebelvorrichtung (52) aufweist, welche erste 
doppelarmige Hebelvorrichtung (39) einen ersten (41) , im 
Eingriff mit dem Pleuel (45) stehenden und einen zweiten 

10 Arm (42) aufweist, der an einer Lasche (50) angelenkt 

ist, die ihrerseits an einem ersten Arm (51) der zweiten 
doppelarmigen Hebelvorrichtung (52) angelenkt ist,- an de- 
ren zweiter Arm (54) eine Steuerstangenanordnung (57-59) 
angelenkt ist, welche an der Schwinge (14) angelenkt ist, 

15 eine zwischen der Schwinge (14) und dem Gewindespindelge- 
hause (27) angeordnete Druckfeder (72) aufweist, welche 
die Schwinge (14) mit der darin gelagerten Oberwelle (7) 
mit der ersten oberen Vorschubwalze (8) gegen die Unter- 
welle (9) mit der zweiten unteren Vorschubwalze (10) an- 

20 presst, und bei welchem die Vorschubvorrichtung eine 

Steuervorrichtung (86) aufweist und mit einer Presse (76) 
zusammenwirkt , die ein bewegtes Oberwerkzeug (80) und ein 
f eststehendes Unterwerkzeug (84) aufweist, welches Ober- 
werkzeug (80) mit einem zwischen einer oberen Totpunkt- 

25 stellung und einer unteren Totpunktstellung bewegbaren 
St6ssel (79) verbunden ist, und die eine Steuervorrich- 
tung (85) aufweist, die mit der Steuervorrichtung (86) 
der Vorschubvorrichtung in Verbindung steht, und bei wel- 
chem das Langloch (44) des zwischen einer Totpunktstel- 

3 0 lung und einer unteren Totpunktstellung bewegbaren Pleu- 
els (45) ein oberes uns ein unteres Ende aufweist, der 
erste Arm (41) der ersten doppelarmigen Hebelvorrichtung 
(40) xiber einen das Langloch (44) durchsetzenden Bolzen 
(43) im Eingriff mit dem Pleuel (45) steht, wobei zum 

35 Einfiihren eines neuen bandformigen Rohlings (11; 11A; 

11B) zwischen der oberen Vorschubwalze (8) und der unte- 
ren Vorschubwalze (10) die oberen Vorschubwalze (8) in 
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eine Hochliif tposition gefahren wird, um in dieser Positi- 
on einen vorgegebenen Abstand (D) zwischen der oberen 
Vorschubwalze (8) und der unteren Vorschubwalze (10) 
festzulegen, dadurch gekennzeichnet , dass zum Einstellen 
der Hochliif tposition der oberen Vorschubwalze (8) die ge- 
nannten zwei Steuervorrichtungen (85; 86) derart gesteu- 
ert werden, dass der Stossel (79) in seine obere Tot- 
punktstellung und der Pleuel (45) in seine untere Tot- 
punktstellung gesteuert wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass bei f eststehendem Stossel (79) und 
feststehendem Pleuel (45) die Verstellmutter (39) durch 
ein Rotieren der Gewindespindel (30) abgesenkt wird, wo- 
bei der Bolzen (43) aufgrund der von der Druckfeder (72) 
ausgeiibten, uber die Schwinge (14) und die Hebelvorrich- 
tungen (40; 41, 42 und 51; 52, 53 4) einwirkenden Kraft am 
unteren Ende des Langloches (44) anliegt, womit der erste 
Arm (41) der ersten doppelarmigen Hebelvorrichtung (40; 
41, 42) hochgeschwenkt und deren zweiter Arm (42) nach 
unten geschwenkt wird, der erste Arm (51) der zwei ten 
doppelarmigen Hebelvorrichtung (51; 52, 54-) nach unten 
geschwenkt wird, folglich die Steuerstangenanordnung (57- 
59) aufgrund dieser Schwenkbewegungen hochgehoben und da- 
mit die Schwinge (14) mit der darin gelagerten oberen 
Vorschubwalze (8) in die Hochliif tposition der oberen Vor- 
schubwalze (8) geschwenkt wird. 

15 . Verfahren zum Betrieb der Volrschubvor- 
richtung nach Anspruch 1, bei welchem die Vorschubvor- 
richtung ein auf dem Gehause (1; 1A; IB) angeordnete Ge- 
windespindelgehause (27) , einen Motor (28) mit einer Ge- 
windespindel (30) und eine Steuervorrichtung (29) auf- 
weist, auf welcher Gewindespindel (3 0) eine Verstellmut- 
ter (39) angeordnet und auch ein Rotieren der Gewinde- 
spindel (30) entlang derselben bewegbar ist, weiter mit 
von einem Antriebsmotor (48) getriebene Exzenterscheibe 
(46) aufweist, auf welcher ein Pleuel (45) gelagert ist, 
der beim von der Exzenterscheibe (46) entfernten Ende ein 



mindestens annahernd parallel zur Gewindespindel (36) 
verlaufendes Langloch (44) aufweist, weiter eine erste 
(40), auf der Verstellmutter (39) gelagerte doppelarmige 
Hebelvorrichtung mit einer zweiten, auf einer im Gewinde- 
spindelgehause (27) getragenen Welle gelagerte doppelar- 
mige Hebelvorrichtung (53) aufweist, welche erste doppel- 
armige Hebelvorrichtung (39) einen ersten (41), im Ein- 
griff mit dem Pleuel (45) stehender und einen zweiten Arm 
(42) aufweist, der an einer Lasche (50) angelenkt ist, 
die ihrerseits an einem ersten Arm (51) der zweiten dop- 
pelarmigen Hebelvorrichtung (52) angelenkt ist, an deren 
zweiter Arm (54) eine Steuerstangenanordnung (57-59) >an- 
gelenkt ist, welche an der Schwinge (14) angelenkt ist, 
eine zwischen der Schwinge (14) und dem Gewindespindelge- 
hause (27) angeordnete Druckfeder (72) aufweist, welche 
die Schwinge (14) mit der darin gelagerten Oberwelle (7) 
mit der oberen Vorschubwalze (8) gegen die Unterwelle (9) 
mit der unteren Vorschubwalze (10) anpresst, und bei wel- 
chem die Vorschubvorrichtung eine Steuervorrichtung (86) 
aufweist und mit einer Presse (76) zusammenwirkt , die ein 
bewegtes Oberwerkzeug (80) und ein f eststehendes Unter- 
werkzeug (84) aufweist, welches Oberwerkzeug (80) mit ei- 
nem zwischen einer oberen Totpunktstellung und einer un- 
teren Totpunktstellung bewegbaren Stossel (79) verbunden 
ist, und die eine Pressensteuervorrichtung (85) aufweist, 
die mit der Steuervorrichtung (86) der Vorschubvorrich- 
tung in Verbindung steht, und bei welchem das Langloch 
(44) des zwischen einer oberen Totpunktstellung und einer 
unteren Totpunktstellung bewegbaren Pleuels (45) ein obe- 
res und ein unteres Ende aufweist, der erste Arm (45) der 
ersten doppelarmigen Hebelvorrichtung (40) uber ein das 
Langloch (44) durchsetzenden Bolzen (43) im Eingriff mit 
dem Pleuel (45) steht, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Pleuel (45) in eine von seiner oberen Totpunktstellung 
entfernte Stellung bewegt wird, die Verstellmutter (3 9) 
durch ein Rotieren der Gewindespindel (30) abwarts ver- 
schoben wird, bis die obere Vorschubwalze (8) aufgrund 
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der durch die Druckfeder (72) auf die Schwinge (33) aus- 
geiibten Druck auf dem bandf ormigen Rohling (11; 11A; 11B) 
aufliegt, in welcher Stellung der Bolzen (43) von beiden 
Enden des Langlochs (44) einen Abstand aufweist, so dass 
5 Hubbewegungen des Pleuels (45) bei feststehendem Bolzen 
(43) ermoglicht sind. 

16, Verfahren zum Betrieb der Vorschubvor- 
richtung nach Anspruch 1, bei welchem die Vorschubvor- 
richtung ein auf dem Gehause (1; 1A; IB) angeordnete Ge- 

10 windespindelgehause (27), einen Motor (28) und eine Ge- 
windespindel (30) und eine Steuervorrichtung (29) auf- 
weist, auf welcher Gewindespindel (30) eine Vers tellmu ti- 
ter (39) angeordnet und durch ein Rotieren der Gewinde- 
spindel (30) entlang derselben bewegbar ist, weiter eine 

15 von einem Antriebsmotor (48) getriebene Exzenterscheibe 
(46) aufweist, auf welcher ein Pleuel (45) gelagert ist, 
der beim vor der Exzenterscheibe (46) entfernten Ende ein 
mindestens annahernd parallel zur Gewindespindel (30) 
verlaufendes Langloch (44) aufweist, weiter eine erste 

20 (40), auf der Verstellmutter gelagerte doppelarmige He- 
belvorrichtung und eine zweite, auf einer ein Gewinde- 
spindelgehause (27) getragenen Welle (53) gelagerte dop- 
pelarmige Hebelvorrichtung (52) aufweist, welche erste 
doppelarmige Hebelvorrichtung (39) einen ersten (41), im 

25 Eingriff und dem Pleuel (45) stehenden und einen zweiten 
Arm (42) aufweist, der an einer Lasche (50) angelenkt 
ist, die ihrerseits an einem ersten Arm (51) der zweiten 
doppelarmigen Hebelvorrichtung (52) angelenkt ist, an de- 
ren zweiter Arm (54) eine Steuerstangenanordnung (57-59) 

30 angelenkt ist, welche an der Schwinge (14) angelenkt ist, 
eine zwischen der Schwinge (14) und dem Gewindespindelge- 
hause (27) angeordnete Druckfeder (72) aufweist, welche 
die Schwinge (14) mit der darin gelagerten Oberwelle (7) 
mit der ersten oberen Vorschubwalze (8) gegen die Unter- 

35 welle (9) mit der zweiten unteren Vorschubwalze (10) an- 
presst, und bei welchem die Vorschubvorrichtung eine 
Steuervorrichtung (86) aufweist und mit einer Presse (76) 
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zusammenwirkt , die ein bewegtes Oberwerkzeug (80) und ein 
f eststehendes Unterwerkzeug (84) mit einem zwischen einer 
oberen Totpunktstellung und einer unteren Totpunktstel- 
lung bewegbaren Stossel (79) verbunden ist, und die eine 
Pressensteuervorrichtung (85) aufweist, die mit der Steu- 
ervorrichtung (86) der Vorschubvorrichtung in Verbindung 
steht, und bei welcher das Langloch (44) des zwischen ei- 
ner oberen Totpunktstellung und einer unteren Totpunkt- 
stellung bewegbaren Pleuels (45) ein oberes und ein unte- 
res Ende aufweist, der erste Arm (41) der ersten doppel- 
armigen Hebelvorrichtung (40) uber einen das Langloch 
(44) durchsetzenden Bolzen (43) im Eingriff mit dem Pleu- 
el (45) steht, welcher Stossel (79) von einem rotierenden 
Antrieb (77) getrieben ist und die Exzenterscheibe (46) 
des Pleuels (45) von einem Antriebsmotor (48) getrieben 
ist, welches Oberwerkzeug (80) Fangstifte (82, 83) zum 
prazisen Positionieren des bandformigen Rohlings (11, 
11A, 11B) in der Presse (76) wahrend dem Bearbeitungsvor- 
gang derselben aufweist, welche Fangstifte (82, 83) in 
vorgestanzte Positionierl6cher im bandfSrmigen Rohling 
(11; 11A; 11B) hineinbewegt werden, und welche Fangstifte 
(82, 83) einen konischen Kopf abschnitt (83) aufweisen, 
wobei die erste obere Vorschubwalze (8) dann von der 
zweiten unteren Vorschubwalze (10) weg in eine Zwischen- 
luf tstellung, bewegt wird, wenn die konischen Kopfab- 
schnitte (83) teilweise in die Positionierlocher einge- 
fahren worden sind und danach wieder auf den Rohling (11; 
11A; 11B) abgesetzt wird, wenn die konischen Kopfab- 
schnitte (83) teilweise aus den Positionslochern ausgeho- 
ben worden sind, dadurch gekennzeichnet , dass zur Ein- 
stellung der Zwischenluf tstellung der Stossel (79) durch 
seinen rotierenden Antrieb (77) in eine Winkelstellung 
vor seiner unteren Totpunktstellung gebracht wird, in 
welcher Winkelstellung die konischen Kopf abschnitte (83) 
der Fangstifte (82; 83) nur teilweise in die Positionier- 
locher hineinragen, in welchem Zustand die Exzenterschei- 
be (46) des Pleuels (45) in eine Winkelstellung vor der 



oberen Totpunktstellung einnimmt, wobei der Winkelabstand 
des Stossels (79) zwischen der genannten Winkelstellung 
und der unteren Totpunktstellung gleich dem Winkelabstand 
der Exzenterscheibe (46) zwischen ihrer genannten Winkel- 
stellung und der oberen Totpunktstellung ist, dass danach 
die Verstellmutter (39) nach unten bewegt wird, so dass 
der Bolzen (43) zur Anlage an das untere Ende des Langlo- 
ches (44) kommt und die Verstellmutter (89) noch weiter 
nach unten bewegt wird, bis der bandformige Rohling (11; 
11A; 11B) durch das Abheben der ersten oberen Vorschub- 
walze (8) aufgrund der liber die Hebelvorrichtungen (40; 
41; 42 und 45; 52; 54) und der Steuerstangenanordnung 
(57-59) und Schwinge (14) ubertragenen Bewegung lose ist, 
und dass die erreichte Position der Verstellmutter (39) 
fur die genannte Winkelstellung der Exzenterscheibe (46) 
und die entsprechende Winkelstellung des Stossels (79) in 
den entsprechenden Steuervorrichtungen (85; 86) gespei- 
chert werden. 
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Die langgestreckte Schwinge (14) ist bei ih- 
5 rem ersten Ende (63) gegabelt und weist zwei Gabelzinken 
(88; 89) auf . Diese sind relativ zur Langssymmetrieebene 
(90) der Schwinge (14) symmetrisch ausgebildet. Eine 
Steuerstange (58) mit einer Langsmittelaxe (71) ist bei 
ihrem unteren Ende am zweiten Ende (64) der Schwinge (14) 
10 angelenkt. Auf die Schwinge (14) wirkt eine wendelf ormige 
Druckfeder (72) mit einer Langsmittelaxe (91) . Die obere 
Vorschubwalze (8) ist relativ zu einer senkrecht zu ihrer 
Langsmittelaxe (87) verlaufenden Ebene (94) symmetrisch 
ausgebildet. Die Langsmittelaxe (71) der Steuerstange 
15 (58) bestimmt mit der Langsmittelaxe der Druckfeder eine 
geometrische Ebene (93). Diese Ebene (93) fallt mit der 
Langssymmetrieebene (90) der Schwinge (14) zusammen, die 
ihrerseits mit der senkrecht zur Langsmittelaxe (87) der 
oberen Vorschubwalze (8) verlaufenden geometrischen Ebene 
20 (94) zusammenf all t . 

(Fig. 4, 16) 
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Fig. 5 
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